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(57) Abstract: The invention concerns a lace lingerie article for maintaining 
and supporting part of a woman's body, characterized in that said lace is an elas- 
tic material capable of being simultaneously thermoformed, welded and heat- 
bonded to at least a reinforcing element, said material capable of being sub- 
jected without damage of the yam to a permanent deformation by thermoform- 
ing during a moulding process for producing lingerie in all the standard sizes, 
and preserving after deformation a mechanical strength and elasticity such that 
said articles preserve their aptitude to support and maintain the part of the body 
on which they are worn. 

(57) Abr^^ : Article de lingerie en dentelle permettant le maintien et le support 
d*une partie du corps feminin, caract6ris6 en ce que ladite dentelle est une ma- 
tiere elastique simultanement thermoformable, soudable et apte au contrecollage 
d'au moins un Element de renfort, ledit materiau pouvant subir sans deterioration 
du fil une deformation permanente par thermoformage lors d'une operation de 
moulage pour la realisation d' articles de lingerie dans toutes les tailles usuelles, 
et conservant apres deformation une tenue mecanique et une elastic! te telles que 
lesdits articles preservent leur aptitude au support et au maintien de la partie du 
corps qu*ils revetent 
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ARTICLE DE LINGERIE EN DENTELLE SANS COUTURE 

La presente invention a trait ^ un artide de lingerie en dentelle pemnettant le 
maintien, le support, voire la protection d'une partie du corps f^minin d'une part, 
5 et a sa fabrication d'autre part. A titre principal, les articles vis6s sont les 
soutiens-gorge, culottes, slips et strings, dont le port a pour objet de remplir au 
moins une des fonctions prScitdes. 

Dans le domaine de la lingerie, les fabricants doivent k tout moment relever 
un triple d6fi : assurer un contort maximal de port k I'utilisatrice, preserver une 
10 aptitude optimaie au support et au maintien, et presenter une esth6tique 
r^pondant aux goQts des consommatrices, ce dernier crit^re n'6tant d'ailleurs pas 
le moins important. 

Dans le pass6, les articles de lingerie etalent en general realises a partir de 
pieces planes en tissu ou dentelle assemblies pour constituer le produit fin! 

1 5 utilisable, c'est-a-dire pret a §tre revdtu. Les coutures des diffirentes pieces 
permettaient notamment d'obtenir des volumes tridimensionnels, par exemple 
necessaires a la realisation des bonnets des soutiens-gorge. Lesdites coutures 
torment cependant des sur6paisseurs qui peuvent irriler la peau, et qui sont de 
maniere generate un inconvenient que les fabricants ont cherche ^ 6vlter. 

20 Ainsi, des technologies de collage, de soudage, etc... ont 6t6 
diveloppdes et appllqu§es k ce domaine pour r§duire, voire supprlmer , 
i'existence des coutures. 

Ces technologies n'ont cependant jamais et6 6tendues k des articles 
entierement realises en dentelle, qui posent en outre des probtemes particuliers 

25 en relation avec les fonctions plus techniques de support et de maintien k 
remplir par ces articles. Pour les satistairs, ceux-ci doivent imperativement §tre 
constitu6s dtun matiriau ou d'un melange de materiaux assurant une tenue 
micanique en adequation avec les contraintes specifiques qu'ils subissent tant a 
la fabrication qu'au cours de ieur vie. O'est particuliferement le cas pour les 

30 bonnets des soutiens-gorge, notamment dans les grandes tallies, par exemple 
pour les profondeurs r6t6renc6es D, qui doivent definir un volume dont 
rimportance est proportionnelle k celle des contraintes k gerer. 

Or, le tulle qui forme le maillage de base de la dentelle est par definition in 
materiau tres leger, ajoure, comprenant un nombre ridult de fibres. Dans 

35 I'exemple particulier des soutiens-gorge de grande tallle, un nombre 
relativement r^dult de fibres dolt par consequent §tre apte k encaisser les 
m§mes contraintes que dans les prodults dasslques constitues d'un matdriau 
textile "plein". 
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Toujours dans I'exemple des bonnets de soutiens-gorge, la forme 
tridimensionneile des bonnets est generalement obtenue par moulage, et 
lesdites fibres doivent par cons§quent de plus §tre aptes a supporter la 
deformation conf^rSe lors de {'operation de moulage. 
S Enfin, lad'rte tenue mdcanique ne doit pas seulement §tre assur^e dans la 
seuie zone de support de la partie du corps Mminin qu'ii revSt, mais dgalement 
permettre une repartition des efforts sur la quasi-totalitS de I'article qui tienne 
notamment compte des corttraintes quotldiennes exerc^es sur ses dif^rentes 
parties, de mani^re a favoriser un confort maximal et la perennit§ du produit. 

10 La realisation d'un articie de lingerie constitue dans sa totality par de la 
dentelle pose done un certain nombre de problemes particuliens, notamment 
dans le choix des mati^res h utiliser, que la pr^sente invention a r6so!us. L'une 
des difficultes majeures est que ces problemes sont interd6pendants, et que la 
solution propos§e par I'invention doit respecter un compromis aboutissant k 

1 5 une resolution d'ensemble la plus equilibree. 

A cet effet, I'article de lingerie en dentelle de rinvention est caracteris6 en ce 
que la dentelle est r6alis6e en une matlere elastique simultanement 
thermoformable, soudable et apte au contrecollage d'au molns un Element de 
renfort, ladite dentelle pouvant sublr sans deterioration du fil de dentelle une 

20 defomnation pemnanente par thermoformage lors d'une operation de moulage 
pour ia realisation d'artides de lingerie dans toutes les failles usuelles, et 
conservant apr^s deformation une tenue mecanique et une eiastidte telles que 
lesdits articles presen/ent leur aptitude au support et au maintien de la partie du 
corps qu'ils revStent. 

25 Les conditions et criterss k remplir pour la matiers cfioisie comme fil de 
dentelle sont done multiples, et ont n6cessite de nombreux essais de validation 
avant d'obtenir des articles qui assurent correctement leur fonction quelle que soit 
leur tallle. Le probifeme des bonnets de soutiens-gorge, notamment dans les 
grandes failles, etant evidemment le plus critique, il constituera I'exemple central 

3 0 auquel on se referera dans la totaiite du texte de cette description. 

Pour les bonnets references D, le thermoformage realise au moment du 
moulage du volume du bonnet est blen plus important que pour un bonnet de 
taille inferieure. II est cependant indispensable que les qualites intrinsfeques des 
fibres soient neanmoins preservees apres la deformation correspondante, car le 

35 poids du sein a supporter par le bonnet est, dans cette hypothese, bien 
superieur k celul des seins que supportent des bonnets ayant subi une 
deformation moins importante. 



■3 
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C'est la naison pour laquelle cette deformation doit, au premier chef, ne pas 
det^riorer le fil, et ne doit pas non plus porter atteinte de maniere sensible a see 
caract^ristiques mecaniques. 

A la suite d'essais, il est apparu que la dentelle adequate pour rdpondre k 
5 ce probl^me est compost d'un melange de polyamide et d'elasthanne. Plus 
precis§ment, dans des proportions de I'ordre suivant : 60 k 80% de polyamide 
et 20 k 40% d'dlasthanne. 

Le meilleur r§sultat a en fait ^te obtenu avec une dentelle elastique 
composee de 76% de polyamide et de 24% d'elasthanne. De preference 
1 0 encore, ledit polyamide, selon des tests r§currents effectues par le deposant, 
doit etre de type 6.6. 

Comme on le verra plus en detail dans la suite, Tutilisation de materiaux 
adequats est une condition necessaire mais non suffisante pour la fabrication des 
articles de lingerie selon ['invention. Le mode de realisation de la dentelle, et 
15 notamment son prefonnage qui lui confere une partie de son aptitude a la 
deformation, sont egalement preponderants, 

Dans la plupart des cas, les articles de lingerie sont revetus d'el6ments de 
renfort du type doublures, plastron, protections, etc... Dans ce cas, ce ou ces 
elements de renfort doivent bien entendu etre lies mecaniquement a la dentelle 
20 formant Texlerieur de Tanicle, et aptes k sublr les memes contralntes. 

AinsI, selon Tlnvention, la matlere adhesive utilisee pour le contrecollage du 
ou des Element de renfort est Elastique et thennoactivable k une temperature 
telle qu'elle peut ensulte subir le thermoformage tout en pr^sen/ant la qualite du 
collage et en conservant apr^s defomnation une tenue mecanlque et une 
25 elasticite compatibles avec le support et le maintien de la partie du corps que 
Tarticle de lingerie revSt. 

L*une des proprietes essentielles que doit presenter cette colle est bien 
entendu de garantir la liaison entre la couche externe et la couche interne, c'est-a- 
dire empecher qu'il se produise des decollages intempestifs entre la doublure 
30 et la dentelle. 

De preference, la matlere adhesive est une colle polyurethanne fusible k 
une temperature inferieure k la temperature du thermoformage, et qui feste 
active pendant ce dernier. Plus precisement encore, cette colle est fusible k 
partir de 180°C. 

35 Selon la definition generique donnee auparavant, la trolsl6me partie 
essentielle des articles de lingerie selon I'lnvention est constituee des elements 
Intemes de renfort ou de protection, qui ont d'ailleurs §galement une Incidence 
sur le confort de port. 



wo 03/059098 




CT/FR03/00162 



4 



Selon rinvention, ceux-ci sont constitues d'un materiau pouvant subir la 
deformation induite par le thermoformage tout en pr6servant apr^s deformation 
une tenue mecanlque et une elasticity compatibles avec le support et le 
maintien de la partie du corps que {'article de lingerie qu'ils equipent rev3t. 
5 De fait, la meme condition de base s'applique evidemment aux trois 
couches superposSes, iorsqu'elles existent. II n'est pas inutile de rappeler, 
comme cela a et^ pose pour la dentelle, que ces conditions doivent aussi bien 
s'appliquer pour les bonnets de grande taille que pour ceux de petite taillS. En 
consequence, les grandes deformations appliqu6es aux premiers citSs ne 
1 0 doivent en aucun cas alt^rer les proprietes mdcaniques du renfort ou du materiau 
adli§sif, pas plus que celles de la dentelle extSrieure, pour une utilisation 
quotidienne. 

Selon une possibilite, le materiau utilise pour lesdits elements de renfort est 
un jersey elastique permettant un allongement sensiblement identique 

1 5 longitudinalement et transversalement. Les mailles du jersey sont done etirables 
de la meme maniere dans deux directions. 

Ce comportement mecanique, qui presente une forme d'isotropie sur deux 
axes tf allure perpendiculaire, se justifie car il permet d'^viter des glissements 
lors du moulage. En effet, la doublure du soutien-gorge n'est en general pas 

20 maintenue lors du moulage dans sa partie superieure. Une maille qui n'aurait pas 
assez d'allongement glisserait par consequent sur la dentelle au lieu de 
I'accompagner lors de Taction du moule, et elle se d^colierait. 

Plus pr^cisement, ce jersey est constitud de 85 k 95% de polyamide St de 
5 a 1 5% d'§lasthanne. 

25 Des tests ont montr§ que, de maniere tout k fait pr6ferentielle, lorsque le 
jersey est constitue de 89% de polyamide et de 11% d'6lasthanne, les 
resultats sont les meilleurs. 

Avec les contraintes en temperature necessaires au moulage et au 
contrecollage, il apparaTt de plus que, si le polyamide est de type 6,6, le fil n'est 

30 pas deteriore. 

La doublure etant destinee au renfort des soudures des articles et des 
bonnets des soutiens-gorge, elle doit presenter des caracteristiques de 
nervosite suffisante pour accompagner les deformations qui les affectent au 
cours de rutilisation quotidienne. Cette nervosite, qui se definit comme la force 

35 exerc6e pour obtenir un allongement de 40%, est d'environ 1,1 N ± 0,5 N 
longitudinalement et transversalement, c'est-§i-dlre dans les deux directions 
prScitees. 
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Le probleme du choix des. mat6riaux n'est cependant pas le seul qui doit 
etre pris en compte : le mode de fabrication de la dentelle est §galement 
determinant. 

Ainsi, I'article de lingerie selon i'invention estfabrique a partir d'une bande de 
5 dentelle prSfomnee en vue de I'article auquel elle est d^volue. les bords de 
iadite bande de dentelle 4tant renforc^ pour supprimer la necessite de la pose 
d'§lastique(s) sur iedit article, lequel est realist par d^coupe d'au moins une 
pi^ce k partir de Fun des bords renforcds sans atteindre I'autre bord, soudage 
de la ou desdites pieces et contrecollage d'au moins un element de renfort. 

10 Le pr^fonmage est different selon rutillsation de I'article en soutien-gorge 
d'une part, culotte, slip ou string d'autre part. II consists k fixer les dimensions en 
laigeur et en longueur d'une dentelle lore d'un passage en rame dans des 
conditions de temperatures volsines de 185°C. Cette operation est realises 
prealablement a la teinture, elle pennet aux articles de ne pas §tre degrades 

1 5 lore des traltements ulterieure, notamment mecanique, au coure de la fabrication 
(moulage) ainsi que lors de la succession de cycles lavage / port au coure de la 
vie du prodult. 

Le preformage pennet ainsi de diff§rencier la dentelle, celle qui est destinSe 
aux soutiens-gorge dont le proced§ de M)rication contiwit un moulage k chaud 
20 etant differente de celle destin§e aux strings ou aux slips, dont la ^ricatlon ne 
necessite pas de moulage. 

Ainsi, la dentelle destin6e aux soutiens-gorge a plus d'allongement potentiel 
dans le sens de la largeur, dans le but de pouvoir mouler sans probldme les 
grandes profondeurs de bonnets. Lors de ce moulage, un allongement de 
25 mati^re est produit certes en longueur et en largeur, mais la forme des bonnets 
impiique un etirement plus important dans la largeur. 

Les bords renforc6s de la bande ont des proprietes mecaniques qui leur 
pemiettent de remplacer un elastique, soit autour de la taille pour les slips ou 
strings, soit autour du buste, sous les seins, pour les soutiens-gorge. 
30 De preference, le soudage des diff^rentes pieces obtenues par decoupe a 
partir de I'un des bords renforces est k ultrason, ce qui pemiet de reduire le 
nombre de coutures sur les articles enti^rement en dentelle. 

Lorsque I'article de lingerie selon I'invention est un soutien-gorge, il est 
fabriqu6 k partir d'une bande de dentelle prefomn6e de telle sorte que sa 
3 5 nervosite, la force exerc6e pour obtenir un allongement de 40%, soit de 3,7 N 
± 1 ,2 N dans le sens de la longueur au nrtilieu de la bande, de 5,7 N ± 1 ,7 N 
dans le sens de la longueur sur les bords renforc6s, et de 10,5 N ± 3,2 N dans 
le sens de la largeur de la bande. Dans ce cas, la bande de dentelle presente 
une largeur d'environ 30 cm. 
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II est k noter que la nervoslte des bords renforcds est superieure b. cells du 
milieu de la bande, ce qui Indique blen que leur fonction est de remplacer m 
^lastique. 

Dans la plupart des cas, les bonnets des soutiens-gorge de I'lnvention sont 
S renforc^s par una doublure contrecoll^e. « 

Selon une caractdristique propre a I'lnvention, les bonnets peuvent de plus 
§tie constitu^s de deux pieces Identiques de forme telle que les bords 
rsnforcSs marquant le bas de chaque bonnet sont disposes en chevron apr^s 
soudage de I'une h I'autre. 
10 La r^isatlon dudit chevron k partir des panneaux de dentelle a pour 
fonction d'am^liorer le blen-aller en facilitant le piacage de la partie inf^rieure du 
soutlen-gorge sur le buste f^mlnln. 

Secondairement, invention conceme §galement un precede de fabrication 
d'un soutlen-gorge r§pondant aux carac^ristlques pr6c§dentes, comportant les 
1 5 stapes suivantes : 

pr6formage pour soutlens-gorge d'une bande de dentelle d'envlron 30 
cm de largeur ; 

d^coupe de places k assembler pour former lesdits soutiens-gorge ; 
soudage desdites pieces ; 
20 - enduction de la matidre de renfort avec des points de i,colle 
polyurSthanne non themioactivable ; 

collage d'un film de matiere adh^lve themioactivable sur ladite mati^re; 
dScoupe d'dl^ents de renfort ; 

liage desdits elements de renfort sur la dentelle par thermoactivation de 
25 la mati5re adhesive ; 

themnofomnage des bonnets a une temperature comprise entre 190 et 
200°C. 

Altemativement, I'article de lingerie selon I'lnvention peut concemer une 
culotte, un slip ou un string, fabriqu6 a partir d'une bande de dentelle qui est 
30 alors prefomn6e de maniere diff6rente, pour I'adapter aux contraintes. propres a 
ces articles. 

Elle peut ainsi etre preform6e de telle sorte que sa nervosity soit de 3 N ± 1 
N dans le sens de la longueur au milieu de la bande, de 4 N ± 1 ,2 N dans le 
sens de la longueur sur les bords renforces, et de 18,5 N ± 5,5 N dans le sens 

35 de la largeur. v 

La bande de dentelle presente dans oe cas une largeur d'environ 34 cm, 
pour permettre de rSaliser la totalftd des tallies de slips ou de strings. Pour ces 
articles, la dentelle a moins de capadtd d'allongement mals une nen/osit§ plus 
grande dans le sens de la largeur que dans la version pour soutiens-gorge. 
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Aucune partie n'6tant moulee, ce sont les parties soud^es qui sont 
renforcees par une doublure contrecoll^e. 

Comme pour les soutiens-gorge, {'invention conceme a titre secondaire in 
proc6de de fabrication d'une culotte, d'un slip ou d'un string en dentelle 
5 r§pondant aux caractdristiques prScit^s, et comportant les Stapes suivantes : 
preformage pour culottes, slips ou strings d'une bands de dentelle 
d'environ 34 cm de largeur ; 

d^upe d'au molns une piece constituant la culotte, le slip ou le string ; 
soudage de la ou desdites pieces ; 
10 - enduction de la matiere de renfort avec des points de cdle 
polyurdthanne non thermoactivable ; ^ 
collage d'un film de matiere adhesive tiiermoactivable sur ladite matiere; 
decoupe d'elements de renfort ; 

liage desdits elements sur la dentelle par ttiermoactivation de la matiere 
1 5 adhesive. 

Dans les proc6d6s de fabrication d'un soutien-gorge d'une part, d'une 
culotte, d'un slip ou d'un string d'autre part, la disposition et le trac6 des pieces 
destinees k fomner ces articles sont bien entendu optimises sur leurs bandes de 
dentelle respectives, comme cela apparaTtra plus en detail dans la description 
2 0 dStaillee qui va suivre. 

L'invention va en effet a present dtre decrite plus en d^l en r§f§rence aux 
figures annexSes, pour lesquelles : 

la figure lest une vue de face d'un soutien-gorge en dentelle selon 
invention, muni d'un plastron de renfort au niveau des bonnets ; 
25 - la figure 2 reprdsente une bande de dentelle preformSe pour la 
realisation de soutiens-goi^e, avec les traces des pieces destinies a 
former les bonnets ; 

la figure 3 montre schdmatiquement {'assemblage des deux bonnets 
en chevron ; 

30 - la figure 4 illustre schematlquement un slip en dentelle selon l'invention ; 
la figure 5 represente un string ; et 

la figure 6 illustre, a titre d'exemple, roptimisation dans le trac§ des 
pieces a d6couper sur une bande de dentelle preformee pour la 
realisation de strings. 

35 En reference a la figure 1, le soutien-gorge en dentelle de l'invention 
comporte deux parties symStriques par rapport h un axe (A) au niveau duquel 
s'effectue le soudage k ultrason desdites parties, dans la zone r§fSrencSe (1). 

Le soutien-gorge est alors constitud sans coubjre, et fl n'y a plus qu'^ y 
ajouter les dispositifs de fixation et de reglage, d'une part aux deux extr6mit6s 



wo 03/059098 ^|||^ ^^CT/FR03/00162 

8 

laterales (2, 3) pour une fixation dans le dos, et d*autre part au niveau des 
bretelles. 

Celles-ci sont constitutes de portions avant (4, 5) prevues pour §tre relives 
aux portions arrlere (6, 7) par un dispositif mtcanique permettant un reglage de 
5 taille, et accessibles par exemple au-dessus de I'dpaule. 

Apr^s soudage, le soutien-gorge est done constitue d'une pi^ce unique 
formte en totality par de la dentelle, y compris la partie inferieure qui est 
constitute par le bord renforct (8). lequel rempiace comme on I'a nnentlonnt 
prectdemment un tiastique. 
1 0 L'existence de ce bord renforct (8), en supprimant la ntcessite de la pose 
d'un tiastique, optimise encore la fabrication du soutlen-gorge en supprimant 
rttape qu'aurait ntcessitt cette pose, et constitue un avantage en temie de 
contort de port puisqu'il permet de s'afftanchir de toute couture dans cette zone 
de serrage autour du buste. 
15 D'un point de vue esthetique, la bordure Inferieure du soutien-gorge, 
entourant le buste ftminin sous les seins, s'allege enfin tout en gardant I'efficacite 
mtcanique d'un elastique additionnel. 

Un plastron de renfort (9) est dispose dans le bas des bonnets, c'est-a-dire 
dans la zone qui subit les contraintes mecaniques les plus importantes, du fait du 
20 poids des seins. 

Ce plastron (9) est localise dans les regions subissant un moulage (10, 10') 
pour la crtation des volumes formant les bonnets du soutien-gorge. Ce 
moulage, effectu6 par themiofomiage, ne doit pas d6t6riorer la liaison entre le 
plastron (9) et la dentelle, et ne doit pas atttrer les qualitts mtcaniques de 

2 5 Tartide en termes de support et de maintien, quelle que soit la taille des bonnets 

k mouler. 

C'est la raison pour laquelle, comme on I'a expliqut en detail auparavant, les 
proprietts mecaniques des trois couches, la dentelle, la matiere adhesive et le 
plastron (9) doivent §tre telles qu'elles peuvent supporter sans alteration 
30 sensible de leurs proprittts mtcaniques la deformation resultant du 
themioformage. 

En r§f6rence k la figure 2, le trace optimise des bonnets (B1 , B2), chacun a 
partir d'un bord renforce (8), montre notamment qu'un angle superieur a 90° est 
introduit entre ledit bord renforce (8) et la ligne (11) au niveau de laquelle la 

3 5 fixation k I'autre bonnet s'effectue. 

Cette ligne (11) est representee en pointilles, car la portion qu'elle dtlimite 
avec la ligne exterieure est destlnte h §tre sectlonnte avant soudage des 
bonnets, telle qu'll est reprtsentt en figure 3. L'existence de cet angle suptrieur 
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a 90° permet de confoimer le bord renforce (8) inf6rieur de la partie avant du 
soutien-gorge en forme de chevron. 

Comme cela apparaTt en figure 2, ces bords renforces sont en faSH 
festonn^s, et disposent pour cette raison d'une nervosity diffSrente de celle des 
5 autres regions de la dentelle, pour assurer sa fonctlon, c'est-k-dire le 
remplacement d'un diastlque. 

Le bord renforc6 festonne (8) se sttue ^videmment en bordure sup^rieure 
du slip represents en figure 4, lequel est rdallsd k partir de deux pieces en 
dentelle distinctes soudSes sur les hanches, au niveau des lignes pointillees 
10 (12,12'). 

Ces zones font I'objet de contrecollages d'un element de renfort int6rieur, 
represents au niveau des hanches par les zones hachurees (13, 13'). 

II en va de m§me pour le string represents en figure 5, qui est cependant 
realise avec une seule piece soudee au niveau de la ligne pointillSe (14), et qui 
15 ne dispose que d'un seul element de renfort, matSriaiise par la portion hachuree 
(15). 

Le trace de I'unique piece destinSe k former les strings est represents en 
figure 6, dans la bande de dentelle prSfomiSe pour la rSalisation de cet article. 
Comme pour tous les autres articles, ledit tracS est rSalisS k partir d'une 
20 bordure renforcSe festonnSe (8), en direction de I'autre bord mais sans 
I'atteindre. 

Dans tous les cas, la fonction Slastique n'est en effet requise, sur la 
pSriphSrIe du corps fSminin, qu'en un seul endroit. 

Les exemples de tracSs figurant sur les bandes de dentelle d'une part, ainsi 
25 que la forme des articles de lingerie montrSs dans les figures d'autre part n'ont 
blen entendu qu'une valeur illustrative et ne peuvent Stre considSrSs comme 
exhaust'rfs de I'lnvention. Celle-ci englobe au contraire toutes les variantes de 
forme et de rSalisation qu'il est possible de mettre en oeuvre avec les bandes 
de dentelle dont les caractSristiques ont StS prScisSes auparavant. 
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REVENDICATIONS 



1 . Article de lingerie en dentelle peimnettant le maintien et le support d'une 
partie du corps fSmlnin, caracterisd en ce que la dentelle est rSallsde en une 

5 matidre elastique simultanSment thermoformable, soudable et apte au 
contrecollage d'au moins un Element de renfort, ladite dentelle pouvant subir 
sans deterioration du fil de dentelle une defomiation pemnanente par 
thermofonnage lors d'une operation de moulage pour la realisation d'artides de 
lingerie dans toutes les tallies usuelles, et consen/ant aprds deformation une 
10 tenue m6canique et une elasticity telles que lesdits articles preservent- leur 
aptitude au support et au maintien de la partie du corps qu'ils revetent. 

2. Article de lingerie en dentelle selon la revendication precedente, 
caracterise en ce que ladite dentelle est composes d'un melange de poiyamide 
et d'elasthanne. 

15 3. Article de lingerie en dentelle selon la revendication precedente, 
caracterise en ce que ladite dentelle est composes de 60 h 80% de poiyamide 
et de 20 k 40% d'elasthanne. 

4. Article de lingerie en dentelle selon la revendication precedente, 
caracterise en ce que ladite dentelle est composee de 76% de poiyamide et 

20 de 24% d'elasthanne. 

5. Article de lingerie en dentelle selon I'une des revendications 2 a 4, 
caracterise en ce que le poiyamide est de type 6.6. 

6. Article de lingerie en dentelle selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que la matiers adhesive utilisee pour le 

25 contrecollage du ou des elements de renfort est elastique et thermoactivable k 
une temperature telle qu'elle peut ensuite subir le thermofomiage tout en 
presen^ant la qualite du collage et en conservant aprds deformation une tenue 
mecanique et une eiasticite compatibles avec le support et le maintien de la 
partie du corps que ledit article revet. 

30 7. Article de lingerie en dentelle selon la revendication precedente, 
caracterise en ce que la matiere adhesive est une colle polyurethanne fusible a 
une temperature inferieure a la temperature du thermoformage, et qui reste 
active lors dudit thermoformage. 

8. Article de lingerie en dentelle selon la revendication precedente, 
3 5 caracterise en ce que la colle polyurethanne est fusible a partir de 1 80"*C. 

9. Article de lingerie en dentelle selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que le ou les elements de renfort sent constitues 
d'un materiau pouvant subir la deformation induite par le thermofomiage tout en 
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pr6servant aprfes deformation une tenue mecanique et une elasticite 
compatibles avec le support et le maintien de la partie du corps qu'il rev§t. 

10. Article de lingerie en dentelle selon la revendication prec^dente, 
caracteris6 en ce que ledit materiau est un jersey diastlque pemnettant in 

5 allongement sensiblement Identique iongrtudlnalement et transversalement. 

11. Article de lingerie en dentelle selon la revendication pr^c^dente, 
caract^risd en ce que ledit jersey est constitud de 85 a 95% de polyamide et de 
5 a 15% d'6lasthanne. 

12. Article de lingerie en dentelle selon la revendteation precSdente, 
1 0 carai^6rise en ce que ledit jersey est constitu6 de 89% de polyamide et de 

11%d'6lasthanne. 

13. Article de lingerie en dentelle selon I'une des revendications 11 et 12, 
caract6rise en ce que le polyamide est de type 6.6. 

14. Article de lingerie en dentelle selon I'une des revendications 9 a 13, 
1 5 caract6ris6 en ce que ies elements de renfort sont prevus en un materiau dont la 

nervosite, force exercee pour obtenir un allongement de 40%, est de 1,1,N + 
0,5 N longitudinalement et transversalement. 

15. Article de lingerie en dentelle selon I'une des revendications 
prec6dentes, caracterise en ce qu'il estfabrique k partird'une bande de dentelle 

20 preform^e en vue de I'article auquel elle est d^volue, Ies bords de ladite bande 
de dentelle 6tent renforc6s pour supprimer la n^cessitd de la pose 
d'6lastique(s) sur ledit article, lequel est r§alis6 par d6coupe d'au moins une 
pidce h partir de Pun des bords renforc6s sans atteindre I'autre bord, soudage 
de ia ou desdites pi^es et contrecollage d'au moins un element de renfort. 

25 16. Article de lingerie en dentelle selon la revendication prScedente, 
caractdrisS en ce que le soudage est a ultrason. 

17. Soutlen-gorge selon I'une quelconque des revendications pr^cedentes, 
caract6ris6 en ce qu'il est fabriqu6 a partir d'une bande de dentelle preform6e 
de telle sorte que sa nervosity, ia force exercee pour obtenir un allongement de 

30 40%, soit de 3,7 N + 1 ,2 N dans le sens de la longueur au milieu de la bande, 
de 5,7 N ± 1 ,7 N dans le sens de la longueur sur Ies bords renforc6s, et de 
10,5 N ± 3,2 N dans le sens de la largeur de la bande. 

18. Soutien-gorge selon la revendication precedente, caracterise en ce que 
la bande de dentelle presente une largeur d'environ 30 cm. 

35 19. Soutien-gorge selon I'une des revendications 17 et 18, carac!!§ris§ en 
ce que Ies bonnets sont renforces par une doublure contrecoll6e. 

20. Soutien-gorge selon I'une des revendications 17 & 19, caracl6ris§ en ce 
que Ies bonnets sont constitu6s de deux pieces identiques de forme telle que 
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les bords renforces marquant le bas de chaque bonnet sont disposes en 
chevron apr^s soudage de I'une k I'autre. 

21. Procede de fabrication d'un soutien-gorge r^pondant aux 
caracteristiques des revendications 17 it 20, caracterise en ce qu'il comporte les 

5 etapes suivantes : 

prSfomnage pour soutiens-gorge d'une bande de dentelle d'environ 30 
cm de langeur ; 

d^coupe de pieces a assembler pour former lesdits soutiens-gorge ; 
soudage desdites pieces ; * 
10 - enduction de la matifere de renfort avec des points de colle 
polyur^tlianne non themrioactivable ; 

collage d'un film de mati^re adiieslve thermoactivable sur ladite mati&re; 
decoupe d'^l^ments de renfort ; 

liage desdits Elements sur la dentelle par thermoactivation de la matifere 
1 5 adhesive ; 

thermofonnage des bonnets a une temperature comprise entre 190 et 
200°C. 

22. Culotte, slip ou string selon I'une quelconque des revendications 1^16, 
caracterise en ce qu'll est fabrique k partir d'une bande de dentelle pr6fomnee 

20 de telle sorte que sa nen/osite soit de 3 N ± 1 N dans le sens de la longueur au 
milieu de la bande, de 4 N ± 1 ,2 N dans le sens de la longueur sur les bords 
renforces, et de 18,5 N ± 5,5 N dans le sens de la largeur. 

23. Culotte, slip ou string selon la revendicatlon pr6c6dente, caracterise en 
ce que la bande de dentelle prisente une largeur d'environ 34 cm. " 

25 24. Culotte, slip ou string selon I'une des revendications 22 et 23, 
cara(^dris6 en ce que les parties soudees sont renforcees par une doublure 
contrecollee. 

25. Proc6de de fabrication d'une culotte, d'un slip ou d'un string en dentelle 
repondant aux caract^stiques des revendications 21 a 24, caract6ris§ par les 
3 0 stapes suivantes : 

preformage pour culottes, slips ou strings d'une bande de dentelle 
d'environ 34 cm de largeur ; 

decoupe d'au moins une pifece constituant la culotte, le slip ou le string ; 
soudage de la ou desdites pieces ; 
35 - enduction de la matiere de renfort avec des points de colle 
polyur^thanne non tiienmoactivable ; 

collage d'un film de matldre adh§sive thermoactivable sur ladite matiere; 
decoupe d'el^ents de renfort ; 



wo 03/059098 




'CT/FR03/00162 



iiage desdits elements sur la dentelle par thennoactivation de la mati^re 
adhesive. 
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